PATENT 
Attorney Docket No. 81779 


IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 


In re Application of: 

ALEXANDER WINKER 

Serial No.: 10/040,305 

Filed: November 6, 2001 

For: NUT AND METHOD FOR ITS 
FABRICATION 

Box Non-Fee Amendment 
Commissioner for Patents 
Washington, D.C. 20231 


Group Art Unit: Unknown 
Examiner: Unknown 


Sir: 


TRANSMITTAL OF CERTIFIED COPY 


Enclosed herewith please find a certified copy of the following foreign application from 
which priority is claimed for this case: 
Country: Germany 
Application Number: 100 54 896.2 
Filing Date: November 6, 2000 

If there are any fees due in connection with the filing of this paper that are not accounted for, 
the Examiner is authorized to charge the fees to our Deposit Account No. 1 1-1755. If a fee is 


1 
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Beschreibung 


Die vorliegende Erfindung betrifft eine Mutter nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein 
Verfahren zu ihrer Hersteilung. 

Eine gattungsgemaQe Mutter ist aus der DE 33 25 255 C2 bekannt. Diese Druckschrift offenbart ei- 
ne Radmutter aus Metall oder einer Metalllegierung fur Nutzfahrzeuge mit einem Mutterkbrper 
und einem als Drucktelier ausgebildeten Drehteller. Der Drehteller wird auf den Mutterkorper auf- 
geschoben und so verankert, dass er zwar auf dem Mutterkorper leicht drehbar ist, aber nicht abge- 
strerft werden kann. Dies wird durch Arretierungsmittel gewahrieistet, die am AuBenumfang-des 
Mutterkorpers und am Innenumfang'des Drehtellers vorgesehen sind und so ineinander grerfen, 
dass der Drehteller unlosbar mit dem Mutterkorper verbunden ist Diese Arretierungsmittel beste- 
hen im wesentlichen aus in den Mutterkorper und den Drehteller eingearbeiteten Ruckspriingen 
oderRilleh. - 

Der Mutterkorper und der DrehteHer werden in an srch bekannter Weise durch Maissivumforrnen, 
wie Kalt- und/oder Warmpressen hergestellt Die Arretierungsmittel jedoch mussen nachtraglich in 
je einem weiteren Arbeitsgang nach dem Pressen in den Mutterkorper und den Drehteller durch 
> spahende Bearbeitung eingebracht bspw. eingedreht werden. Diese Art der Hersteilung ist jedoch 
aufwendig und kostenintensiv. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht somit darin r eine Mutter der oben genannten Art 
sowie ein Verfahren zu ihrer Hersteilung bereitzustellen, welche einfacher und kostengunstiger her- 
stellbar ist. 

Die Losung besteht aus einer Mutter mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie aus einem Herstel- 
lungsverfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 15. Die erfindungsgemaSe Mutter weist lediglich 
ein Arretierungsmittel, namlich einen am Mutterkorper angebrachten Wulst auf. Damit wird zu- 
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mindest ein Drehvorgang, namlich das nachtragliche Bearbeiten des Drehtellers, gespart. Der Wulst 
kann in bekannter Weise in den Mutterkorper eingedreht werden. Das erfindungsgemaBe Herstel- 
lungsverfahren sieht jedoch vor r; dass der Wulst in den Mutterkorper eingepresst wird. Das erfin- 
dungsgemSBe Verfahren besteht also lediglich aus Pressvorgangen. Es findet keine spanende Bear- 
beitung statt. Da das Pressen wesentlich weniger aufwendig.als eine spanende Bearbeitung isr r 
stellt das erfindungsgemaBe Verfahren eine besonders einfache, schnelle und kostengunstige Mog- 
lichkeit zur Herstellung derartiger Muttern dar, welches daher besonders zur Massenfertigung 
geeignet ist. 

Der Drehteller kann vor oder nach der Herstellung des Wulstes auf deh Mutterkorper aufgeschoben 
werden. Der Drehteller wird im letzteren Fall mit einigem Kraftaufwand, in der Regel maschinell, 
iiber den Wulst geschoben oder gepresst. Dies kann dann von Vorteii sein, wenn die Oberfiachen 
des Mutterkorpers und/odef des Drehtelters mit einer Beschrchtung versehen sind r die bspw. als 
Korrostonssc±(utz dient Wenn deir Drehteller vor dem Anbringert des Wulstes auf den Mutterkorper 
aufgeschoben wird, miissen der Mutterkorper und der Drehteller mit derselben Oberftachenbe- 
schichtung versehen werden. Wenn hingegen der Mutterkorper und der Drehteller unterschiedliche 
Oberflachenbeschichtungen erhalten sollen f muss die Beschichtung vor dem Aufschieben des Dreh- 
tellers auf den Mutterkorper vorgenommen werden. Dann muss der Wulst aber vor dem Beschich- 
ten in den Mutterkorper eingepresst werden, da andemfalisrdie Oberflachertbeschrchtnng±Eeha- 
digt wurdeund bspw. derKorrosionsschutrnichtTnehrgewahrteistet ware. 

Vorteiihafte Weiterbildungen ergeben sich aus den Unteranspriichen. Der Mutterkorper kann einen 
Basiskorper und eineri Halsansatz aufweisen, wobei der Drehteller auf dem Halsansatz angebrachr 
ist Es kann eine Konusflache vorgesehen sein t die den Halsansatz abschlieBt; dies ist jedoch nicht 
zwingend notwendig. Es kann auch Ausfuhrungsformen ohne Konusflache geben. Der Wulst ist vor- 
zugsweise am Halsansatz ausgebildet In der Konusflache und/oder im Halsansatz kann eine Ein- 
kerbung eingepresst sein, weiche an ihrer dem Drehteller zugewandten Xante von dem Wulst be- 
grenzt ist. Es gibt auch andere Moglichkeiten, den Wulst anzupressen, bspw. indem der Halsansatz 
beim Pressen des Mutterkorpers an seiner AuBenseite mit einem Materialuberhang, bspw. mit einer 
leicht konischen Kontur, versehen wird, welcher dann zu einem Wulst gepresst wird. Der Wulst 
kann selbstverstandlich auch beim Pressen des Mutterkorpers einstuckig angeformt werden. 


Pitrntanwaltin Or. VVinc;r 
H 205 003 


Der Drehteller weist vorzugsweise entlang seiner Innenflache einen zylindrischen Flachenbereich 
auf, welcher am Halsansatz des Mutterkorpers anliegt Der Drehteller kann aber auch entlana sei- 
ner Innenflache einen leicht konischen Flachenbereich aufweisen. Er kann ferner an dem spater 
dem Basiskorper zugewandten Ende des zylindrischen bzw. leicht konischen Fiachenbereichs eine 
Schrage oder Fase aufweisen. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn der Drehteller nach dem 
Pressen des Wulstes auf den Mutterkorper aufgeschoben wird. Die leicht konische Ausgestaituna 
bzw. die Schrage oder Fase erleichtern hierbei das Aufschieben des Drehtellers. 

Eine weitere bevorzugte Weiterbifdung besteht darin, dass der verbreiterte Bund an seiner dem 
Halsansatz zugewandten Seite eine konusformige Unterseite una der Drehteller entiang seiner 
Innenflache einen konusformigen Flachenbereich aufweist, welcher mit der konusfdrmigen 
Unterseite des verbreiterten Bundes in Kontakt steht. Die konusformige Unterseite und der 
konusformige Flachenbereich stellen also gegenseittge Reibftachen dar r gegen die der Drehtelter 
drehbar ist Der Drehteller kann im Querschrrittrin etwa trapezformig sein. Derfiasiskorper kann 
ferner eine Kappe aufweisen. 

Die erfindungsgemaBe Mutter ist bspw. zur Verwendung a Is Radmutterfur Kraftfahrzeuge geeig- 
net 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung wird im Folgenden anhandrder beigefiigten 
Zeichnungen naher eriautert Es zeigen: 

Figur 1 eine schematische, nicht maBstabsgetreue Seitenansicht eines Mutterkorpers ftir eine 
erfindungsgemaBe Mutter; 

Figur 2 eine schematische, nicht maBstabsgetreue, teiiweise geschnittene Seitenansicht eines 
Drehtellers fur den in Figur 1 gezcigten Mutterkorper; 

Figur 3 eine schematische, nicht maBstabsgetreue, teiiweise geschnittene Seitenansicht einer 
erfindungsgemaBen Mutter; 


Figuren 4 


eine schematische Darstellung der Verfahrensschritte zur Herstellung der in Figur 3 ge- 
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zeigten Mutter gemaB einer ersten Ausfiihrungsform des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens; 

eine schematische Darstellung der Verfahrensschritte zur Hersteliung der in Figur 3 ge- 
zeigten Mutter gemaB einer zweiten Ausfiihrungsform des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens. , 

Das aus den Figuren 1 bis 3 ersichtiiche Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen Sicherungs- 
mutter 1 dient als Radmutter fur Kraftfahrzeuge besteht aus einem Mutterkorper 10 und einem 
Drehteller 20. Der Mutterkorper 1 0 weist einen Basiskorper 1 1 auf, der im Ausfiihrungsbeispiel auf 
der vom Rad abgewandten Seite mit einer Kappe 12 versehen. Der Mutterkorper 10 weist ferner ei- 
ne Bohrung 13 mit einem Innengewihde 14 auf. Es ist selbstverstandlich auch moglich, die Kappe 
1 2 wegzulassen, so dass der Mutterkorper 10 eine durchgehende Bohrung 13 aufweist Der Basis- 
korper 11 ist im Ausfuhrungsbeispiel als Sechskantkorperfiir einen- entsprechenden Radschiussel 
ausgestattetraber die diesbezugliche Ausgestattung desBasiskorpers 11 istrset bstveisland tictrbe- 
liebig wahlbar. 

An der dem Rad zugewandten Seite des Basiskorpers 1 1 weist der Mutterkorper 1 0 einen verbrei- 
terten Bund 15 mit einer konischen Unterseite 16 auf p die als Kontaktflache fur die Innenftacheides 
Drehtellers 20 dient (siehe unten). An diese konische Urrtersette 16 schlieBtsich ein Habansatz 1 7 
an. Den Abschtuss des Halsansatzes 17 bHdetetne Konusftache 1 8. 

Der Drehteller 20 ist im Querschnittetwa trapezformig mit einer konusfbrmige AuBenflache 21. Die 
Innenflache 22 des Drehtellers 20 besteht aus einem zylinderformigen Flachenbereich 23, der in 
Kontakt mit dem Halsansatz 17 des Mutterkorpers 10 steht und einem konusfprmigen Flachenbe- 
reich 24, der in Kontakt mit der konischen Unterseite 1 6 des verbreiterten Bunds 1 5 des Mutterkor- 
pers 10 steht Der konusformigen Flachenbereich 24 ist an seiner AuBenkante von einem schmalen 
Bund 25 begrenzt. 

Die gestrichelte Linie in Figur 2 deutet an, dass statt dem zylinderformigen Flachenbereich 23 ein 
leicht konischer Flachenbereich 23' vorgesehen sein kann. Nicht dargestellt ist dass am oberen En- 
de des zylindrischen 23 Oder leicht konischen Flachenbereichs 23 1 , im Ausfuhrungsbeispiel also am 
Ubergang vom zylindrischen 23 oder leicht konischen Flachenbereich 23' zum konusformigen Fla- 


und 5 

Figuren 6 
und 7 
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chenbereich 24, eine kleine Schrage oder Fase angebracht sein kann. Diese Ausgestaltungen er- 
leichtern das Aufschieben des Drehtellers 20 auf den Halsansatz 17 nach dem Anbringen des Wuls- 
tes 26 (siehe dazu unten). 

Der Drehteller 20 und der Mutterkorper 10 werden beide in'an sich bekannter VVeise durch Massiv- 
umformen wie Kalt- und/oder Warmpressen hergestellt Sowohi die AuQenflache des Halsansatzes 
17 als auch der zyiinderformige Flachenbereich 23 oder der leicht konische Flachenbereich 23' des 
Drehtellers 20 sind nach dem Pressvorgang vollig glatt Zur Montage der Mutter 10 wird der Dreh- 
teller 20 auf den Halsansatz 17 des Mutterkorpers 10 aufgeschoben, bis der konusformige Fiachen- 
bereich 24 des Drehtellers 20 an der Konusflache 18 anliegt Ohne zusatziiche Sicherung konnte 
der Drehteller 20 allerdings wieder vom Halsansatz 1 7 abgestreift werden. Als derartige Sicherung 
y ist erfindungsgemaB ein zwischen Drehteller 20 und Konusflache 18 befindlicher Wutst 26 vorge- 
sehen, auf welchem die dem Rad zugewandte Seite des Drehtellers 20 aufsitzt;so dass er nicht 
vom Halsansatz 1 7 abgestreift werden kann. 

Der Drehteller 20 kann vor oder nach dem Anbringen des Wulstes 26 auf den Halsansatz 1 7 aufge- 
schoben werden. Der Drehteller 20 wird im letzteren Fall mit einigem Kraftaufwand, in der Regel 
maschinell, uber den Wulst 26 geschoben oder gepressL Dabei ist die Ausgestaltung mit einem 
leicht konischen Flachenbereich 23'^und/odecdas Anbringen einer Schrage^Kter Faseranrroberen 
Ende dieses Flachenbereiches von Vorteil, weit dadurctndas Aufs(*ieben^esi5rehtetters-20-erterch- 
tert wird. Wenn ein leicht konischer Flachenbereich 23* vorgesehen wird, so ist dessen Innen- 
durchmesser oben, also an dem dem Basiskorper 1 1 zugewandten Ende t gleich oder etwas groBer 
als der Durchmesser des Wulstes 26. Der Innendurchmesser unten, also an dem dem Wulst 26 zu- 
gewandten Ende, ist kleiner als der Durchmesser des Wulstes 26. 

Der Wulst 26 kann beim Pressen des Mutterkorpers 10 direkt in diesen eingeformt werden. Er kann 
aber auch durch eine in die Konusflache 18 und/oder in den Halsansatz 17 eingepresste Stauchung 
hergestellt werden, wie es in den Figuren 4 und 5 schematisch dargestellt ist Mittels eines Werk- 
zeugs 30, bspw. einer Matrize, wird eine im Ausfuhrungsbeispiel etwa rechteckige Einkerbung 27 in 
die Konusflache 18 und/oder den Halsansatz 17 eingepresst Das uberschussige, durch den Press- 
vorgang aus der Einkerbung 27 heraus gepresste uberschussige Material bildet oberhalb der Einker- 
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bung 27 eine Stauchung oder einen Wulst 26. Der Wulst 26 begrenzt also die Einkerbung 27 an ih- 
rer dem Drehteller 20 zugewandten Kante. 

Eine weitere Moglichkeit zum Einpressen des Wulstes 26 in den Halsansatz 1 7 ist in den Figuren 6 
und 7 schematisch dargesteilt. Hierbei wird beim Pressen des Mutterkorpers 10 ein Materialuber- 
.hang 28 mit eingeformt, der in seiner AuBenkontur leicht konisch ist oder an seinem dem Basiskor- 
per 1 1 zugewandten Ende mit einer kleinen Ease 29 oder Abschragung versehen ist. Der Material- 
uberhang 28 wjrd vorzugsweise am Ubergang von der Konusfiache 18 zum Halsansatz 17 einge- 
' formt. Dieser Materialuberhang 28 wird mit einem geeigneten Werkzeug 31 in Richtung des Basis- 
korpers 1 1 nach oben gepresst, so dass - im Ausfiihrungsbeispiel am Halsansatz 1 7 - ein Wulst 26 
gebiidet wird. 

i\ , ' • : 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung der beschriebenen Mutter 1 bestehtsomit ledig- 
lich aus Pressvorgangen und \st daher emfach/kostengtinstig und fur die Massenhersteilung derar- 
tiger Muttern, insbesondere fur in groBen Stuckzahfen produzierte Radmuttern fiir Kraftfahrzeuge 
geeignet 
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Patentanspruche 


1. Mutter (1) mit einem Mutterkdrper (10) mit einem verbreiterten Bund (1 5) und einem auf 

. dem Mutterkorper drehbar und unverlierbar angebrachten Drehteller (20), wobei der Drehtel- 
ler auf den Mutterkorper aufgeschoben und mittels eines Arretierungsmrttels fixiert ist, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Arretierungsmittel ais ein an dem Mutterkorper (10) vorqese- 
hener Wulst (26) ausgebildet ist f derart r dass der Drehteller (20) zwischen dem verbreiterten 
Bund (1 5) und dem Wulst (26) angebracht ist. 

2. Mutter nach Anspruch 1 r dadurch gekennzeichnefdassder Wubtrals w ne^urdrernerr Press- 
vorgang gebildete Stauchung (26) ausgebildet ist oder einstuckig an den Mutterkorper ange- 
formt ist: 

3. Mutter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet dass der Mutterkorper einen 
Basiskorper (11) und etnerr Halsansatz (17) aufweist und der DrehteHer (20)_auf dem 
Halsansatz (17) angebrachtist 

4. Mutter nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet dass eine Konusflache (1 8) den Halsansatz 
(17)abschlieBt. 

5. Mutter nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet dass der Wulst (26) am Haisansatz 
(17) ausgebildet ist. 

6. k ■ Mutter nach Anspruch 3 oder 4 r dadurch gekennzeichnet dass der Wulst (26) am Ubergang 

von der Konusflache (18) zum Halsansatz (17) ausgebildet ist. 
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7. Mutter nach einem der Anspriiche 3 bis 6 f dadurch gekennzeichnet, dass in der Konusflache 
(18) und/oder im Halsansatz (17) eine Einkerbung (27) eingepresst ist r welche an ihrer dem 
Drehteller zugewandten Kante von dem'Wulst (26) begrenzt ist. 

8. Mutter nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet dass der verbreiterte 
Bund (15) an seiner dem Halsansatz (17) zugewandten Seite eine konusformige Unterseite 
(16) und der Drehteller (20) entlang seiner Innenflache (22) einen konusformigen Fiachenbe- 
reich (24) aufweist, welcher mit der konusformigen Unterseite (1 6) des verbreiterten Bundes 
(15) in Kontakt steht 

9. Mutter nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet dass der Dreh- 
teller (20) enttang seiner Innenflache (22) einen zyiindrischen Flachenbereich (23) aufweist 
welcher am Halsansatz (17) anliegt • \ 

10. Mutter nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzerchnetrdass der Drehteller (20) 
entlang seiner Innenflache (22) einen leicht konischen Flachenbereich (23') aufweist 

11. Mutter nach einem der Anspriiche 8 bis 10 r dadurch gekennzeichnet, dassian dem dem Basis- 
korperrzugewandtert Ende des^iridrischen (23} oder lercht"tonischerr Ha^ 

eine Schrage oder Fasevorgeseherrist 

1 2. Mutter nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Dreh- 
teller (20) im Querschnitt in etwa trapezformig ist. 

1 3. Mutter nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Basiskorper ( 1 1 ) eine Kappe ( 1 2) aufweist 

i 

1 4. Mutter nach einem der vorhergehenden Anspriiche, namlich eine Radmutter fur Kraftfahr- 
zeuge. 

15. Verfahren zur Herstellung einer Mutter mit einem Mutterkorper (10) und einem auf dem 
Mutterkdrpcr drehbar und unverlierbar angebrachten Drehteller (20), wobei der Mutterkorper 
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(10) und der Drehteller (20) durch Massivumformen hergestellt werden und der Drehteller 
(20) auf den Mutterkdrper (10) aufgeschoben und mittels eines Arretierungsmittels fixiert 
wird f dadurch gekennzeichnet, dass vor oder nach dem Aufschieben des Drehtellers (20) eine 


1 7. Verfahren nach Anspruch 1 5 r dadurch gekennzeichnet/dassibeim Pressen des Mutterkorpers 
(10) ein Materialuberhang (28) eingearbeitet wird, welcherspatenzu etnerTrWutst(26) 
gepreBtwird. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der. Mutter- 
kdrper einen Basiskorper (1 1) und einen Halsansatz (17) aufweist und der Drehteller (20) auf 
dem Halsa nsa t z (17) angebrachtwtrd. 

19. Verfahren nach Anspruch ISedadurcfrgekennzcichnetrrdasssich an den Halsansatz (17) eine 
Konusflache (18) anschlieBt und der Drehteller (20) auf dem Halsansatz (17) angebracht 

^ v wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Wulst (26) am Hals- 
ansatz (17) ausgebildet wird. 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Einkerbung 
(27) in die Konusflache (18) und/dder den Halsansatz (1 7) eingepresst wird. 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet dass der Material- 
uberhang (28) am Ubergang von Konusflache (18) und Halsansatz (17) ausgebildet wird. 


Stauchung (26) in den Mutterkdrper (10) einpresst wird oder dass bei der Herstellung des 
Mutterkorpers (10) ein Wulst (26) einsttickig in den Mutterkdrper eingeformt wird, so dass 
der Drehteller (20) zwischen dem verbreiterten Bund (15) und der Stauchung oder dem Wulsr 
(26) positioniert wird. 


16. 


Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet dass in den Mutterkdrper (10) eine 
Einkerbung (27) eingepresst wird, welche an ihrer dem Drehteller zugewandten Kante von 
dem Wulst (26) begrenzt wird. 
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Zusammenfassunq 


Die voriiegende Erfindung betrifft eine Mutter (1) mit einem Mutterkorper (10) mit einem verbrei- 
terten Bund (15) und einem auf dem Mutterkorper drehbar und unveriierbar angebrachten Drehtel- 
ler (20), wobei der Drehteller auf den Mutterkorper aufgeschoben und mittets eines Arretierunas- 
mittels fixiert ist ErfindungsgemaB ist vorgesehen, dass das Arretierungsmittel als ein an dem 
Mutterkorper (10) vorgesehener Wulst (26) ausgebildet ist f derart, dass der Drehteller (20) zwischen 
dem verbreiterten Bund (15) und dem Wuist (26) angebracht ist. Die voriiegende Erfindung betrifft 
ferner ein Verfahren zur Herstellung einersolchen Mutter, bei dem der Mutterkorper (10) und der 
Drehteller (20} durch Massivumformenr her gest e llt werden und vor oder:nach:dem Aufscteeberrdes 
Drehtellers (20) eine Stauchung (26) in den Mutterkorper (10) empresst wirdx3derdass±ehrier+ler- 
stellung des'Mutterkorpers (10) ein Wulst (26) einstuckig in den Mutterkorper eingeformt wird, so 
dass der Drehteller (20) zwischen dem verbrerterten Bund (15) und der Stauchung oder dem Wulst 
(26) positioniert wird. 


(Figur3) 
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